I 



(19) 




EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 




11 



(12) 



(11) EP 1 219 737 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(43) Verdffentlichungstag: 

03.07.2002 Patentblatt 2002/27 

(21 ) Anmeldenummer: 01 1 291 89.5 

(22) Anmeldetag: 10.12.2001 



(51) lntCl7: D01H 15/00, D01H 1/115. 

D01 H 4/02, D01 H 5/36 



(84) .Benannte Vertragsstaaten: 


(71) Annnelder: MASCHINENPABRIK RiETER AG 


AT BE CH CY DE DK ES PI PR GB GR IE IT LI LU 


8406 Winterthur (CH) 


MC NL PT SE TR 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


(72) Erfinder: 


AL LT LV IMK RO SI 


• Anderegg, Peter 




8400 Winterthur (CH) 


(30) Phoritat: 22.12.2000 CH 25052000 


» Grleshammer, Christian 




8404 Winterthur (CH) 



(54) Verfahren zum Ansetzen eines in einer Spinnstelle gebildeten Games oder zum Anspinnen, 
sowie zur Durchf uhrung des Verfahrens ausgerustete Spinnstelle 



(57) In einer Spinnsteile einer Spinnmaschine wird 
ein zugefuhrtes Faserlangsgebilde zuerst durch Verzug 
verfeinert und der verfeinerte Fasen/erband (10) dann 
einer Drallerteiiung ausgesetzt und ais Garn (11) aus 
der Drallerteiiung abgezogen. Bei einer Unterbrechung 
des Spinnprozesses wird der Einlauf in die Verfeinerung 
vor dem Auslauf aus der Verfeinerung gestoppt. so dass 
das Faserlangsgebilde zwischen Einlauf und Auslauf 
zerreisst und einen frelen Anfang bildet. Das durch die 
Splnnunterbrechung gebildete freie Ende des Games 
(11) wird derart behandelt, dass ein sich verjungender 
Gam-Endbereich (1) entsteht, und wird stromaufwarts 
von der Drallerteiiung positloniert. Bei der Wiederauf* 
nahme des Spinnprozesses werden die Bewegungen 
des Garn-Endbereichs (1) und des Faserverband-An- 



fangsbereichs (2) zur Drallerteiiung derart zeitlich auf- 
einander abgestlmmt dass diese beiden Bereiche ein- 
ander uberlappend der Drallerteiiung unterzogen wer- 
den. Ferner wird durch an die Verjungung des Gam- 
Endbereichs angepasste. gesteuerte Reduktion des 
Verzugs eine allmahlich anwachsende Fasermasse im 
Faserverband-Anfangsbereich (2) erzeugt, die sehr ge- 
nau auf die Verjungung des Gam-En dbereiches (1) ab- 
gestimmt werden kann. Die belm Ansetzen oder An- 
spinnen nach diesem Verfahren erzeugten Ansetzstel- 
len (3) in fertigen Garnen (11) haben eIne genugende 
Reissfestigkelt, um eine problemlose Fortsetzung des 
Spinnprozesses zu garantieren, ohne dass sie gegen- 
uber dem nomnalen Gam eine um mehr ais 20% erhohte 
Fasermasse aufweisen. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Spin- 
nereitechnik und betrifft ein Verfahren nach dem Ober- 
begriff des ersten Patentanspruchs. Das erfindungsge- 5 
m^sse Verfahren dient zum Ansetzen eines Games, 
das in einer Spinnmaschine bzw. in einer Spinnstelie el- 
ner Splnnmascliine aus einem Stapelfasenmaterial ge- 
bildet wird, belsplelsweise nach einem Kannenwechsel, 
nach einem Spulenwechsel, nach einem Garnbruch io 
Oder nach einer anderen Spinnstorung. Das Verfahren 
kann ebenfalls zum Anspinnen dienen, das heisst fur 
den Neustart eines Spinnvorganges. Die Erfindung be- 
trifft ferner eine fur die DurchfQhrung des erfindungsge- 
massen Verfahrens ausgerustete Spinnstelie nach dem ^5 
Oberbegriff des entsprechenden unabhangigen Paten- 
tanspruchs. 

[0002] Spinnmaschinen zum Verspinnen von Stapel- 
fasermalerialien weisen ubiichenweise eine gross Zahl 
von Spinnstellen auf, wobei in jeder Spinnstelie aus el- 
nem zugefuhrten Faserlangsgebilde ein Gam gespon- 
nen wird. Dabei wird das Faserlangsgebilde zuerst ver- 
feinert, das heisst, die Fasermenge pro Lftngeneinheit 
wird durch Vorzug verkleinert. Dann wird der verfeinerte 
Faserverband durch Drallerteilung zu einem Gam ver- ^5 
sponnen, welches Gam dann abgezogen und aufge- 
spult wird. Fur die Verfeinerung wird das Faserlangsge- 
bilde beispielsweise mittels Streckwerk gestreckt oder 
mit Hilfe einer Auflosewalze aufgelost. Fur die Garnbil- 
dung durch Drallerteilung sind verschiedenste Metho- 30 
den bekannt: z.B. Ringspinnen, Topfspinnen. Glocken- 
spinnen. Friktionsspinnen, Rotoroffenendspinnen, Luft- 
spinnen etc. 

[0003] Nach einem Unterbruch des Spinnvorganges, 
in dem die Verbindung zwischen dem gesponnenen 35 
Gam und dem zu verspinnenden, verfeinerten Faser- 
verband abgebrochen wird, muss diese Verbindung 
wieder hergestellt werden, nicht nur, damit das erzeugte 
Gam unterbruchslos ist, sondern auch, damit der Spinn- 
vorgang wieder gestartet werden kann. Fur eine solche 40 
Wieden/erbindung von Gam und Faserverband wird 
insbesondere bei Luftspinnverfahren das durch den Un- 
terbmch entstandene, freie Garnende entgegen der 
normalen Gamforderrichtung stromaufwarts uber die 
Drallerteilungsstelle hinausgezogen und positioniert. 
Dann wird der Garnabzug und die Drallerteilung wieder 
in Betrieb genommen und der freie Anfang des verfei- 
nerten Faserverbandes wird der Drallerteilung zuge- 
fuhrt, derart, dass sich wahrend einer kurzen Uber- 
gangszeit der Endbereich des Games und der Anf angs- sc 
bereich des Faserverbandes miteinander durch die 
Drallerteilungsstelle bewegen. Dabei werden durch die 
Drallerteilung die Fasem des Fasen/erbandes mit den 
Fasern des Gam-Endbereichs venwirbett und der An- 
fangsberelch des Faserverbandes mit dem Endbereich Si 
des Games in einer Art Spleissung verbunden. wodurch 
der Spinnvorgang wieder nomial betreibbar wird. 
[0004] Beim Anspinnen, das heisst bei einem 



Neustart eines Spinnvorganges kann in derselben Wei- 
se vorgegangen werden, wobei anstelle des Endberei- 
ches des vor dem Spinnunterbruch hergestellten Gar- 
nes ein Hilfsgam zur Anwendung kommt. 
[0005] An die Ansetzstelle, die beim Ansetzen oder 
Anspinnen nach der oben kurz beschriebenen Methode 
entsteht, werden die folgenden Anforderungen gestellt: 

• Damit die Ansetzstelle eine storungsfrele Fortset- 
zung des Spinnvorganges eriaubt, muss diese 
selbst und ihre Umgebung eine fur diesen Zweck 
genugend grosse Reissfestigkeit aufweisen, das 
heisst ublichenAfeise. dass diese Reissfestigkeit 
mindestens so gross sein soil, wie die Reissfestig- 
keit des im vorliegenden Spinnvorgang hergestell- 
ten Games. 

• Damit die Ansetzstellen die Gamqualitdt nteht mln- 
dem, darf die Fasenmasse pro Langeneinheit in der 
Ansetzstelle und in deren Umgebung nur in vorge- 
gebenen, meistengen Grenzen von der Fasermas- 
se pro Langeneinheit des im vorliegenden Spinn- 
vorgang hergestellten Games abweichen. 

[0006] Das heisst mit anderen Worten: Die bei Spin- 
nunterbruchen herzustellenden Ansetzstellen sollen 
sich bezCiglich Festigkeit und Fasermasse pro Langen- 
einheit so wenig wie moglk^h von den anderen Berei- 
chen des hergestellten Games unterscheiden. Sie sol- 
len so wenig wie moglich sichtbar oder anders detek- 
tierbar sein und sie sollen die weitere Venvendung des 
Games, angef angen bei der Fortsetzung des Spinnvor; 
ganges, so wenig wie moglich beeinflussen. 
[0007] Es sind verschiedene Methoden bekannt, mit 
denen versucht wird, den oben genannten Zielen naher 
zu kommen. Diese Methoden greifen am freien Gamen- 
de, am freien Anfang des verfeinerten Faserverbandes 
und/oder an der zeitlichen Abstimmung der Bewegung 
des Gam-Endbereichs und des Faserverband-An- 
fangsbereichs durch die Drallerteilung an. 
[0008] Es ist beispielsweise aus der Publikation DE- 
4240653-A1 bekannt, den Garn-Endbereteh aufzurau- 
hen, bzw. Faserenden aus dem dichten Fasen^erband 
des Games zu losen und vom Gam abzuspreizen, wo- 
durch die Verwirbelung mit den neu zugefuhrten Fasem 
verbessert und die Reissfestigkeit der Ansetzstelle er- 
hdht wird. 

[0009] Aus derselben Publikation ist es auch bekannt, 
den Garn-Endbereich derart fur die Spleissung vorzu- 
bereiten, dass die Fasermasse gegen das Garnende 
allmahlich abnimmt, dass das Gam sich also gegen sein 
Ende hin verjungt. Ein derartig sich verjungender Gam- 
Endbereich wird dann fur die Spleissung mit einem ent- 
sprechend veijungten Anfang eines Faserlangsgebil- 
des (allmahlich zunehmende Fasermasse) ubertap- 
pend durch die Drallerteilungsstelle gefuhrt. 
[0010] Die Verwendung eines "zugespilzten" An- 
fangsbereichs eines Faserverbandes fur das Ansetzen 
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ist beispielsweise beschrieben in der Publikation US- 
5802831 (Murata). Gemass dieser Publikation wird ein 
Faserlangsgebilde vor der Drallerteilung in einenn 
Streckwerk verzogen, wobei das Streckwerk eine ein- 
laufseitlge Vorverzugszone und eine auslaufseitlge 
Hauptverzugszone aufweist. Nach einer Unterbrechung 
des Spinnprozesses wird der Einiauf des Faserlangs- 
gebildes in das Streckwerk und der Vorverzug gestoppt. 
Dadurch. dass der Hauptverzug ntoht gestoppt wird, 
wird das Faserlangsgebilde zwischen Vorverzugszone 
und Hauptverzugszone zerrissen und bildet dort einen 
freien Anfang. Nach dem Unterbruch wird der Einiauf 
und der Vorverzug entsprechend synch ron is iert mit der 
Drallerteilung und dcm Garnabzug wieder an den ent- 
sprechenden Antncb angekoppett. Der Anfangsbereich 
des Fasehangsgcbiidcs. von dem man annimmt, dass 
erdurch das Abrcisson cinc sich verjungende Form hat, 
wird dabei zuerst dcm Hauptverzug untcrworfen, wobel 
angenommen wird. dass die gcnannlc Verjungung ent- 
sprechend gestrecKt witd und daduich eine verbesserte 
Ansetzsteile liefert. 

[0011] Die Methodc gemass US-5802831 wird nach 
den Publikationen US 5809764 und US-6934068 (bei- 
de Murata) noch vcrfcincrt. dadurch. dass dor sIch ver- 
jungende Anfangsbereich des Faserlangsgebildes vor 
der Streckung durch Abreissen eines kleinen Stucks 
verkurzt wird, und dadurch. dass in einem Luftzug, der 
zwischen Streckwerk und Drallerteilungsstelle einge- 
setzt wird, die Fasermasse dieses Anfangsbereich zu- 
satzlich gezielt reduziert wird. 

[0012] Es zeigt sich, dass es schwierig ist, mit den ge- 
nannten Methoden Ansetzstellen zu erstellen, die den 
hochsten Anspruchen genugen konnen. Die nach den 
genannten Methoden angesetzten Game tendieren un- 
mittelbar nach einer Ansetzsteile eine Schwachstelle 
mit einer zu kleinen Fasermasse aufzuweisen oder die 
Fasennasse ist im Bereich der Ansetzsteile zu gross, 
[0013] Aus diesem Grunde wird ublicherweise der 
Ansetzsteile mit einer gegenuber dem restlichen Gam 
bis zu 200% erhdhten Fasennasse fur das Anspinnen 
sicher genOgendie Reissf estigkeit gegeben und warden 
die Ansetzstellen, die bis zu 200 mm lang sein konnen, 
nachtraglich mit einem Garnreiniger detektiert und 
durch nachtraglich erstellte Spleissstellen ersetzt. Dies 
Ist offenslchtltch eIn sehr aufwendlges Verfahren. 
[001 4] Die Aufgabe der Erf Indung ist es nun, ein Ver- 
fahren zum Ansetzen oder Anspinnen aufzuzeigen, mit 
welchem Verfahren Ansetzstellen herstellbar sind, die 
sowohl bezuglich Festigkeit als auch bezuglich Faser- 
masse hdheren Anspruchen zu genugen vermogen, als 
dies fur nach bekannten Methoden hergestellte Ansetz- 
stellen der Fall ist. Femer ist es die Aufgabe der Erfin- 
dung, eine Spinnstelle zu schaffen, die fur die Durch- 
fUhrung des erfindungsgemdssen Verfahrens ausgerO- 
stet Ist. 

[0015] Diese Aufgaben werden getdst durch das Ver- 
fahren und die Spinnstelle, wie sie in den Patentanspru- 
chen definiert sind. 



[0016] Das erfindungsgemasse Verfahren beruht auf 
der Erkenntnis, dass ubiichenveise ein be! einer Unter- 
brechung des Spinnprozesses durch Zerreissen eines 
Faserlangsgebildes erzeugter Anfangsbereich keine 

5 wesentliche Verjungung aufweist und/oder dass ein der- 
artiger Anfangsbereich auch nach einer Streckung nicht 
fur die Erstetlung einer bef riedigenden Ansetzsteile aus- 
reicht. Nach dem erflndungsgemassen Verfahren wird 
also nicht ein durch Zerreissen entstandener und da- 

10 durch gegebenenfalls sich verjungender Anfangsbe- 
reich einem normalen Verzug ausgesetzt, sondem es 
wird durch entsprechende Steuerung des Verzugs im 
Verfeinerungsschritt ein Anfangsbereich mit einer zu- 
nehmenden Fasennasse gezielt gebildet. Zu diesem 

15 Zwecke wird bei der Wiederaufnahme des Spinnvor- 
gangeswahrend einer Anspinnphasevorteilhafterweise 
der Einzug des Faserlangsgebildes In die Verfelnerung 
derart gesteuert auf den Auslauf des verfelnerten Fa- 
serverbandes aus der Verfelnerung abgestimmt, dass 

20 der Verzug allmahllch abnimmt und dadurch der auslau- 
fende Faserverband eine uber seine LSnge allmahllch 
zunehmende Fasermenge aufweist. Es wird also im we- 
sentlichen durch eine Einlaufsteuerung dafur gesorgt, 
dass der Verzug im Verfeinerungsschritt allmahllch ab- 

25 nimmt (zunehmende Einiauf geschwindlgkeit) bis er ei- 
nen fur einen nonnalen Spinnprozess geeigneten Wert 
annimmt. Die Auslaufgeschwindigkeit des verfelnerten 
Faserverbandes aus der Verfelnerung (oder Lieferge- 
schwindigkeit in die Garnblldung) kann wahrend derZeit 

30 des abnehmenden Verzugs konstant (wie fur normalen 
Spinnprozess) sein oder kann in Anpassung an eine 
entsprechende Erhohung der Gambildungsgeschwin- 
digkeit fur ein problemloses Anspinnen ihrerseits all- 
mahlich erhoht werden. 

35 [0017] Die Zeit, wahrend der der Verzug des In die 
Verfelnerung eingezogenen Faserlangsgebildes auf ei- 
nen nonnalen Wert reduziert wird, und das Geschwin- 
digkeitsprofil dieser Verzugs reduktion ist auf die Lange 
und Form des sich verjungenden Garn-Endbereichs ab- 

^ zustimmen. Die Bewegung des Gam-Endberelchs 
durch die Drallerteilungsstelle ist zeltllch derart auf die 
Bewegung des Anfangsbereich s des aus der Verfelne- 
rung gelieferten Faserverbandes abzustlmmen, dass 
die beiden sich verjungenden Berelche einander mog- 

45 tichst vollstdndig Gberlappend durch die Drallerteilung 
bewegt werden und einander zu einer Fasermasse er- 
ganzen, die moglichst wenig von der Fasermasse des 
wahrend dem normalen Spinnvorgang erstellten Gar- 
nes abweicht. 

50 [0018] Eine fCir die Durchfuhrung des erflndungsge- 
massen Verfahrens ausgerustete Spinnstelle weist wie 
bekannte Spinnstellen ein Verfeinerungsmittel, ein Mit- 
tel zur Drallerteilung und ein Mittel zum Garnabzug auf. 
Dabei sind einlaufseitige Teile des Verfeinerungsmittels 

ss unabhangig von auslaufseitigen Tellen des Verfeine- 
rungsmittels fur eine Anspinnroutine steuerbar, welche 
Anspinnroutlne im wesentlichen darin besteht, den Ver- 
zug, den das Faserlangsgebilde im Verfeinerungsmittel 
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erfShrt, von einem erhohten Wert allmahlich auf einen 
normalen Wert zu reduzieren. Die auslaufseitigen Telle 
des Verfelnerungsmittels sowie das Mittel zum Garnab- 
zug konnen wahrend der Anspinnroutlne mit normalen 
Geschwindigkeiten betrieben werden Oder ebenfalls ei- 
ne Anspinnroutine mit sich allmahlich erhohenden Ge- 
schwindigkeiten durchlaufen. 

[0019] Die fur die Durchfuhrung des erfindungsge- 
massen Verfaiirens ausgeriistete Spinnstelie weist also 
Spinnstellen-intern einen eigenen, steuerbaren Antrieb 
fur die einlaufseitigen Teile des Verfelnerungsmittels 
Oder ein entsprechend ansteuerbares Getriebe zwi- 
schen diesen einlaufseitigen Teilen des Verfelnerungs- 
mittels und einem zentralen Antrieb auf. Die weiteren 
anzutreibenden Teile der Spinnstelie konnen durch ein- 
fache Ankoppelung an zentrale Antriebe oder ebenfalls 
durch Splnnstellen-interne, gegebenenfalls ansteuer- 
bare Antriebe angetrieben sein. 

[0020] Die Spinnstelie isl ferner in an sich bekannter 
Weise dafur ausgeriistet, dass das freie Garnende 
stromaufwarts von der Drallerteilungsstelle posltioniert 
und mit der Wiederinbetriebnahme des Verfelnerungs- 
mittels zeitlich abgestimmt abgezogen werden kann, 
und dafur, dass das zugeftihrte Faserlangsgebllde vor 
der Wiederaufnahme des Spinnprozesses in einermog- 
lichst genau definierten und vorteilhafterweise genau 
reproduzlerbaren Art getrennt oder zerrissen wird. 
[0021 ] Das erfindungsgemasse Verf ahren und die er- 
findungsgemasse Spinnstelie werden anhand der fol- 
genden Figuren im Detail beschrieben. Dabei zeigen: 

Figur 1 eine nach dem erfindungsgemas- 

sen Verfahren hergestellte Ansetz- 
stelle; 

Figur 2 ein Schema einer Anspinnroutlne 

zur Durchfuhrung des erfihdungs- 
gemassen Verfahrens; 

Figuren 3 und 4 Im Schnitt schematisch dargestelh 

te Beisplele von Sptnnstellen, die 
fur die DurchfQhrung des erfln- 
dungsgemassen Verfahrens aus- 
gerustetsind. 

[0022] Figur 1 zelgt sehr schematisch einen sich ver- 
jungenden, freien Endbereich 1 eines In Abzugsrtehtung 
A abzuziehenden Games 11 und einen freien Anfangs- 
bereich 2 eines in Zufiihrungsrichtung Z zugefuhrten 
verfeinerten Faserverbandes 10 mit einer auf die Ver- 
jungung des Games abgestimmt zunehmenden Faser- 
masse, wobei der Endbereich 1 des Games 11 und der 
Anfangsberelch 2 des Faserverbandes 1 1 sich fur einen 
Ansetzvorgang uberlappen. Ferner zelgt die Figur eIne 
durch die Verblndung der beiden Bereiche 1 und 2 ent- 
stehende Ansetzstelle 3 Im fertigen Gam. 
Der Gam- Endbereich 1 weist eine sich gegen das Gar- 
nende uber eine Verjungungslange L.1 verringemde 



Fasermasse auf. Der Faserverband-Anfangsberelch 2 
1st an die Verjungung des Endbereichs des Games 11 
im wesentlichen angepasst, wobei die Verjungungen 
kontinuierlich oder auch mehr oder weniger stufig sein 

s k6nnen, und hat etwa dieselbe Lange L.2. Die Langen 
L.1 und L.2 betragen beisplelsweise etwa 80 mm. Die 
Uberlappung von Garn-Endberelch 1 und Faserver- 
band-Anfangsberelch 2 ist vorteilhaftenveise derart, 
dass die Fasermasse in der Ansetzstelle 3 in geringem 

10 Masse grosser ist als im normal gesponhenen Gam. Mit 
dieser Erhohung der Fasemnasse kann in der Ansetz- 
stelle 3 die etwas reduzierte Faserhaftung wettgemacht 
werden. Es zelgt sich, dass mit dem erfindungsgemas- 
sen Verfahren Ansetzstellen herstellbar sind, die eine 

15 genugende Reissfestlgkett aufweisen und die an keiner 
Stella eine Fasemnasse aufweisen, die mehr als etwa 
20% hdher ist als die durchschnittllche Fasenmasse pro 
Liingenelnhett des Games. Insbesondere muss weder 
in der Ansetzstelle noch in deren unmlttelbarer Umge- 

20 bung mit Stellen einer wesentlich reduzlerten Faser- 
masse und dadurch mit reduzlerter Relssfestigkeit ge- 
rechnet werden. 

[0023] Figur 2 zeigt sehr schematisch die Steuerung 
der Anspinnroutine nach dem erfindungsgemassen 
25 Verfahren. Links ist der Spinnprozess gezeigt, in dem 
ein Faserlangsgebilde 10' zugefuhrt, zu einem verfei- 
nerten Faserverband 10 verzogen und zu einem Gam 
1 1 gesponnen wird. Die Fasern durchlaufen dabei einen 
Verfeinerungseinlauf 1 2 (gegebenenfalls kombiniert mit 
30 einer Vorverfeinerung), einen Verfelnerungsauslauf 13 
und die Garnblldung 1 4 (Drallerteilung und Gamabzug). 
[0024] Links sind auf je einer Zeitachse die Geschwin- 
digkeiten G.I (Einlaufgeschwindigkeit), G.2 (Auslauf- 
oder Liefergeschwindigkeit) und G.3 (Gamabzugsge- 
35 schwindigkeit) der drei Stufen dargestellt und Insbeson- 
dere deren Veranderung bei einem Unterbruch des 
Spinnprozesses und einer darauf folgenden Anspinn- 
routine gemass Erflndung. WShrend eines nomnalen 
Spinnprozesses sind diese Geschwindigkeiten, wie in 
40 der Figur 2 vor dem Zeitpunkt t.1 dargestellt, konstant 
Oder sle variieren in einer aufeinander abgestimmten 
Weise. Das Verh§ttnls von G.I und G.2 bestlmmt Im we- 
sentlichen den Verzug des Verfeinerungsschritts, das 
Verhaltnis von G.2 und G.3 den Spinnverzug. 
45 [0025] Der Zeitpunkt t.1 markiert eine Unterbrechung 
des Spinnprozesses (Kannenwechsel, Spulenwechsel, 
Spinnstdrung) und der Zeitraum zwischen den Zeit- 
punkten t.3 bis t.5 bzw. t.6 die Anspinnroutine. Zwischen 
Unterbrechung und Anspinnroutine liegt ein Unterbruch 
50 des Spinnprozesses. In dem die fur den Wiederbeginn 
des Spinnprozesses notwendigen Massnahmen durch- 
gefOhrt werden, insbesondere die Vorbereitung des frei- 
en Gamendes und dessen Positlonierung stromauf- 
w&rts von der Drallerteilungsstelle. Dieser Unterbruch 
55 kann Je nach Gmnd der Unterbrechung und je nach Ma- 
schinenausrustung verschieden lang sein. 
[0026] Spinnunterbrechung und Anspinnroutine lau- 
fen nach dem erfindungsgemassen Verfahren fur die 
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aufeinanderfolgenden Schntte des Spinnprozesses wie 
folgt ab: 

t.1: Anhand eines entsprechenden Unterbre- 

chungssignals werden der Verfeinerungs- 
einlauf 12 und die Gambildung 14 (insbe- 
sondere der Garnabzug, gegebenenfalls 
auch die Drallerteilung) gestoppt. 



t.1 bis t.2: 



das zugefOhrte Faserlangsgebilde 1 0 wird 
an einer definierten Stelle zwischen Ein- 
lauf und Auslauf zerrissen und das abge- 
rissene Stuck aus der Verfeinerung lauft 
aus der Verfeinerung aus und l<ann ent- 
sorgt werden. 



t.2: Mit einer vorgegebenen Verzogerung ge- 

genuber denn Verfeinerungseinlauf 12 
wird auch derVerfeinerungsauslauf 13 ge- 
stoppt. 

t.3: Nach Durchfuhrung der zur Wiederauf- 

nahme des Spinnprozesses notwendigen 
Massnahmon, insbesondere nach der Po- 
sitionierung des entsprechend vorbereite- 
ten f reien Gamendes mit Verjungung wer- 
den der Verfeinerungsauslauf 13 und die 
Garnbildung 14 (insbesondere der Garn- 
abzug) wieder in Betrieb genommen und 
zwar im wesentlichen sofort mit Ge- 
schwindigkeiten, wie sle fur den nomnalen 
Spinnprozess eingestellt werden (durch- 
gezogene Linien), oder nach einer An- 
sprinnroutine, die beispielsweise eine Ge- 
schwindigkeitsstetgerung uber eine vor- 
gegebenen Zeit vorsieht (unterbrochene 
Linien). Vom Zeitpunkt t.3 an bewegt sich 
. das Gamende gegen die Drallerteilung. 

t.4: Der Verfeinerungseinlauf 12 wird gestar- 

tet. Oer Zeitpunkt t.4 wird fur eine genaue 
zeitliche Ubereinstimmung der Bewegun- 
gen von Gam-Endbereich und Fasen^er- 
band-Anfangsberelch vorteilhafterwelse 
dutch sensorische Oberwachung des 
Gamendes bestimmt. Dieses wird vom 
Zeitpunkt t.3 an gegen die Drallerteilung 
abgezogen und erzeugt ein Signal, wenn 
es eine vorgegebene Position errebht. 
Der Zeitpunkt t.4 ist gegenuber dem Gar- 
nende-Signal verzogert, wobei die Verzo- 
gerung im wesentlichen durch die Position 
des Gamende-Sensors und des Anfangs 
des Faserldngsgebildes und durch die 
Lange (L.I, Figur 1) des sich verjungen- 
den Gamendes bestimmt ist. 

t.4 bis t.5: Wahrend diesem Zeitraum wird die Ge- 



schwindigkeit des Verfeinerungseintaufs 
12 allmahlich erhdht und erreicht zum 
Zeitpunkt t.5 einen Wert, der zusammen 
mit der momentanen Auslaufgeschwin- 

5 digkeit den vorgegebenen (normalen) 

Verzug ergibt. Wahrend dem Zeitraum t.4 
bis t.5, dessen Lange auf die Lange (L.I , 
Figur 1) des vorbereiteten, sich verjun- 
genden Gamendbereichs abgestimmt ist, 

10 entsteht durch die relativ zur Auslauf ge- 

schwindlgkeit zunehmende Einlaufge- 
schwindigkeit eine Abnahme des Verzugs 
und damit die steigende Fasermasse des 
Faserverband-Anfangsbereichs (2, Figur 

1). 



t.5: Zu diesem Zeitpunkt hat fiir die ausgezo- 

gen dargestellte Variante die Einlaufge- 
schwindigkeit den normalen Wert erreicht 
und die Ansplnnroutine ist damit beendet. 



15 



20 



t.5 bis t.6: fur die gestrichelt dargestellte Variante ist 
in diesem Zeitraum die Spleissung wie fiir 
die ausgezogen dargestellte Variante 

25 zwar beendet, wird aber noch die Spinn- 

geschwindigkeit (G.1 , G.2, G.3 und gege- 
benenfalls auch die Drallerteilungsge- 
schwindigkeit) auf ihren Normalwert hoch- 
gefahren, wobei die einzelnen Geschwin- 

30 digkeiten sich zueinander verhatten wie 

wdhrend dem normalen Spinnprozess. 
Die Ansplnnroutine gemass der gestri- 
chelt dargestellten Variante ist zum Zeit- 
punkt t.6 beendet. 

35 

[0027] Mdgliche Varianten zu Anspinnroutinen, wie 
sie in der Figur 2 illustriert sind, bestehen beispielsweise 
darin, dass der Verfeinerungsauslauf 13 wahrend des 
Splnnunterbruches (t.1, bzw. t.2 bis t.3) gar nicht ge- 

40 stoppt wird. Eine weitere Variante besteht darin, dass 
die Gambildung 1 4 (insbesondere der Gamabzug) erst 
mit dem Auslauf 1 3 zum Zeitpunkt t.2 oder noch spater 
gestoppt werden. Eine weitere Variante besteht darin, 
dass die die Gambildung betreffende Ansplnnroutine 

45 kOrzer Ist als die Zelt, die fQr die Erstellung der Ansetz- 
stelle notwendig ist (t.6 vor t.5). 

[0028] Zur Steuerung der Anspinn routine ist eine 
Steuereinheit vorzusehen. Dieser sind Daten uber Lan- 
ge und Profil der Verjungung des Garn-Endberetches 

so zur Verfugung zu stellen oder entsprechende Messda- 
ten eines Massesensors on-line zu ubermittein, welcher 
Massesensor die Fasermasse des Garn-Endbereichs 
detektiert. Die Steuereinheit steuert mindestens die Ge- 
schwindlgkeit des Verfeinerungseinlaufes zur Durch- 

55 fOhrung der Anspinnroutine. 

[0029] Rgur 3 zeigt eine beispielhafte Ausfuh rungs- 
form einer Spinnstelle zur Durchfuhrung des erf in - 
dungsgem&ssen Verfahrens. DIese Spinnstelle ist aus- 
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gerustet fOr ein sogenanntes Luftspinnverfahren mit 
Verfeinerung durch Strecken. Die Splnnstelle weist zur- 
Drallerteilung einen Dusenbiock 21 mit darin eingelas- 
senen Dusen 22, eine Splndel 23 mit einem Gamkanal 
24 und einen Zufuhaingsblock 25 mit einem Faserzu- 
fiihrungskanal 26 und einer gegen den Eingang des 
Gamkanals 24 gerichteten Nadel 27 auf . Zur Verfeine- 
rung welst die Spinnstelle ein Streckwerk 28 mit bel- 
spielsweise drei Zylinderpaaren (Einlaufzylinder 29, 
iVjittelzylinder 30 mit Riemchen 31 und Auslaufzylinder 
32) auf . 

[0030] Der EInlauf des Streckwerkes 28, also bei- 
spielswetse die Einlaufzylinder 29 und die MIttelzylinder 
30 mit Riemchen 31 . werden durch einen Motor 33 an- 
getrieben. Der Molor 33 ist von einer Steuerelnheit 34 
steuerbar. Die Slcuc^oinhcit 34 venvertet zur Steuerung 
des Motors 33 cm Bcrcitschaftssignat 35 und ein Gar- 
nende-Signal 36 cinos Gamcndo-Scnsors 37, sowie 
Spinnstellen-eigcnc Prtfrtmelcr und Dalen bezuglich 
der Verjiingung des Ga?n-EniJbcf eiches. 
[0031 ] Wahrend des an sich bekannten Spinnprozes- 
ses in der SpinnsteDc gcmass Figur 3 lauft das in Zu- 
fuhrungsrichtung Z zugcfuhrte Faserlangsgebilde 10* 
zwischen den Einlaufzylindcm 29 in die Verfeinerung 
ein, und wird zwischen Einlaufzylindem 29 und Mittel- 
zylindern 30 einem Vorverzug mit einem ubiicherweise 
konstanten Streckverhaimis und zwischen Mittelzylin- 
dern 30 und Auslaufzylindem 32 einem Hauptverzug mit 
einem gegebenenfalls variablen Streckverhaltnis unter- 
worfen. Das verfeinerte Faserlangsgebilde 10 wird von 
den Auslaufzylindem 32 durch den Faserzufuhrungska- 
nal 26 gegen den Eingang des Gamkanals 24 gesaugt. 
Durch die Diisen 22 zugefuhrte Druckluft erzeugt neben 
der genannten Saugwirkung im Bereich des Gamkanal- 
eingangs eine Wirbelstromung, die der Drallerteilung 
dient. Das durch diese Drallerteilung entstehende Garn 
11 wird durch den Garnkanal 24 in Abzugsrk:htung Z 
(Abzugsmittel nicht dargestellt) abgezogen. 
[0032] Bet einer Unterbrechung des Spinnprozesses 
wird der Motor 33 gestoppt, wahrend die Auslaufzylin- 
der 32 mindestens fur einen begrenzten Zeitraum (t.1 
bis t.2, Figur 2) weiterlaufen. Dadurch wird das zuge- 
fuhrte Faserlangsgebilde 1 0' zwischen den Riemchen 

31 und den Auslaufzylindem 32 zemssen und das 
stromabwdrts llegende Stuck durch die Auslaufzylinder 

32 aus dem Streckwerk weggef ordert, so dass es ent- 
sorgt werden kann. 

[0033] Fur die an sich bekannte Positionierung des 
freien Garnendes nach einer Unterbrechung des Spinn- 
prozesses sind beisplelsweise der obere Teil des Zufuh- 
rungsblocks 25 und der obere der Auslaufzylinder 32 
von ihrer Arbeitsposition abhebbar, derart, dass der Fa- 
serzufuhmngskanal 26 und der Durchgang zwischen 
den Auslaufzylindem 32 fur eine Positionierung des 
Gam-Endbereiches 1 zuganglich wird. Der Gam-End- 
bereich 1 wird in einer derart ausgerOsteten Spinnstelle 
fur die Wiederaufnahme des Spinnprozesses bis in den 
l-lauptverzugsbereich zwischen Mittelzylindem 30 bzw. 



Riemchen 31 und Auslaufzylindem 32 zuruckgezogen 
und hangt frei um den unteren der Auslaufzylinder 32, 
wo er vom Gamende-Sensor 37 uberwacht wird. 
[0034] Der Gam-Endbereich 1 kann fur die Wieder- 

5 aufnahme des Spinnprozesses nach einem Unterbruch 
auch zwischen den Auslaufzylindem 32 und dem Zufuh- 
rungsblock 25 oder zwischen dem Zufuhrungsblock 25 
und dem Dusenbiock 21 positloniert werden, wobei fur 
den letzteren Fall zwischen den beiden BIdcken 25 und 

10 21 ein entsprechender Spalt vorgesehen werden muss, 
durch den der Garn-Endbereich 1 positioniert und dann 
problem los abgezogen werden kann. Diese beiden Va- 
rianten sind in der Figur 3 strichpunktiert angedeutet 
und die entsprechend positionierten Gam-Endberelche 

15 sind mit 1 ' und 1 " bezetchnet. Der Gamende-Sensor 37 
ist fur die genannten Varianten entsprechend zu posi- 
tionieren. 

[0035] Die Ansplnnroutlne, wie sle in der Figur 2 aus- 
gezogen dargestellt ist, wird in einer Spinnstelle, wie sle 
20 in der Figur 3 dargestellt ist, folgendermassen gesteu- 
ert: Wenn das Garnende (1,1' oder 1") positloniert und 
alle relevanten Telle der Spinnstelle in ihrer Arbeitspo- 
sition repositioniert sind, wird der Steuerelnheit 34 bei- 
splelsweise durch Personal oder durch einen Ansplnn- 

25 roboter das Bereitschaftssignal 35 ubemnittelt. Die Steu- 
erelnheit startet darauf den Verfeinerungsauslauf, die 
Drallerteilung und den Garnabzug (gegebenenfalls mit 
einer vorgegebenen Staffelung), so dass das Garnende 
beginnt, sk:h gegen die Drallerteitungsstelle zu bewe- 

30 gen. Sobald der Gamende-Sensor 37 das Passieren 
des effektlven Garnendes detektiert, empfangt die Steu- 
erelnheit das Garnende-Slghal 36. durch das die elgent- 
llche Ansplnnroutlne gestartet wird. Nach einer durch 
die relative Position von Gamende-Sensor 37 und An- 

35 fang des Faserlangsgeblldes (relevante Spinnstellen- 
eigene Parameter) und durch die Lange des vorberel- 
teten, verjiingten Gam-Endbereiches bestimmten Ver- 
zdgerung wird der Motor 33 gestartet und nach einer an 
das Veijungungsprofil des Gam-Endberelchs angepas- 

40 sten Rampe hochgefahren. 

[0036] Damit die genannte Rampe vorgegeben wer- 
den kann, ist es notwendlg, dass vorbereitete Gam- 
Endbereiche eine reproduzierbare und genau bekannte 
Verjungung aufweisen. Ist dies nicht der Fall, Ist es auch 

45 mSgllch, mit einem entsprechend positionierten Mas- 
sensensorden Gam-Endberelch on-line zu vermessen 
und die Erhdhung der Einlaufgeschwindigkeit anhand 
des erzeugten Messslgnals zu steuem. Beisplelsweise 
kann der Gamende-Sensor 37 auch die Funktlon des 

50 Massensensors ubemehmen. 

[0037] Fur eine Ansplnnroutlne, wie sie in der Figur 2 
gestrichelt dargestellt 1st, sind der Steuerelnheit 34 auch 
Daten bezuglich des Anfahrprofils von Auslaufzylindem 
32 und Garnabzug zur Verfugung zu stellen und gege- 

55 benenf alls Messdaten von entsprechend angeordneten 
Drehz€ihlsensoren. 

[0038] Gegebenenfalls kann die Drallerteilung, das 
heisst im vorliegenden Fall die Geschwindigkeitder aus 
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den Dusen 22 zugefuhrten Luft fur die Herstellung der 
Ansetzstelle gegenuber dem normalen Spinnprozess 
verandert. beispielsweise fur eine starkere Faserverwir- 
belung erhoht werden. 

[0039] Das einer Drallerteilung in einer Spinnstelle 5 
vorgeschattete Strecicwerk 28 kann auch nurzwel oder 
mehr als drel Zyllnderpaare aufwelsen, wobei be! einer 
Spinnunterbrechung ein einlaufseitiger Tell der Zylln- 
derpaare vor einem auslaufseitigen Teil der Zyllnder- 
paare gestoppt wird und wobei nach dem Spinnunter- 
bruch mindestens der einlaufseitige Teil der Zyllnder- 
paare nach einer vorgegebenen Oder anhand von Sen- 
sorsignalen erminelten Rampe hochgefahren wIrd. 
[0040] Aus der obigen Beschreibung der in der Figur 
3 dargcslcilten Spinnstelle geht hervor, dass die An- 
spinnroutinc nach dem eilindungsgemassen Verfahren 
insbcsondcrc dtc Vcrtcinerung betrifft und dass die ef- 
fektive Garnbildung m vielen Fallen davon nicht betrof- 
fen ist. Aus dicscm Grunde lassl sich das erfindungs- 
gemasse Verlahr cn /um Ansetzen oder Anspin nen pro- 20 
btemlos auch fur andere Spinnverfahren anwenden. 
[0041] Figur 4 zcigt eine Spinnstelle, in der die Dral- 
lerteilung wiederum durch eine Wirbelstromung reali- 
sicrt wird, wio das bcrcits im Zusammcnhang mit der 
Figur 3 beschrieben wurde. Das zugefuhrte Faserlangs- 2s 
gebilde 10* wird aber nicht durch Strecken in einem 
Streckwerk sondern durch eine Faservereinzelung ver- 
feinert. Das Verfeinerungsmittel weist also eine Speise- 
walze 40 und eine Auflosewal^e 41 auf und kann welter 
eine Saugwaize 42 und eine Abnehmerwaize 43 aufwei- 30 
sen. Die in der Figur 4 dargestellte Spinnstelle und ins- 
besondere das Verfeinerungsmittel und dessen Funktl- 
on sind in derSchweizer Patentanmeldung Nr. 0753/00 
(Obj. 2828) beschrieben. Der Verzug geschieht zwi- 
schen derSpeisewalze40 und der Aufl6sewalze41 . Die 35 
auf die Auflosewaize 41 folgenden. weiteren Walzen 
dienen der Ausscheidung von Schmutzteilchen und der 
Sammlung der vereinzelten Fasem zu einem Faserver- 
band. In jedem Falle slellt die Speisewaize 40 den Ver- 
feinerungseintauf dar und die auf die Speisewaize 40 40 
folgenden weiteren Walzen (41 , 42, 43) den Verfelne- 
rungsauslauf. 

[0042] Bei einerSpinnunterbrechungwird die Speise- 
waize 40 (Motor 33) gestoppt und werden die Auflose- 
waize 41 und die gegebenenfalls folgenden Walzen 42 
und 43 solange welter betrleben, bis sie von Fasem Im 
wesentlichen frei sind. Dann wird das vorbereitete Gar- 
nende 1 beispielsweise um die Saugwaize 42 positio- 
niert (oder zwischen Zufuhrungsblock 25 und Saugwai- 
ze 42 Oder zwischen DOsenbtock 21 und Zufuhrungs- so 
block 25), in welchem Bereich der Garnende-Sensor 37 
angeordnet ist. Nach Durchfiihrung dieser die Wieder- 
aufnahme des Spinnprozesses ermdglichenden Mass- 
nahmen werden alte Teile der Spinnstelle bis auf die 
Speisewaize 40 in Betrieb genommen und mit Ge- ss 
schwindigkeiten betrieben, die fur einen normalen 
Spinnprozess ubitch sind. Damit beginnt das Gamende, 
sich gegen die Drallerteilungsstelle zu bewegen. Die 



Speisewaize wird nach dem Gamende-Signal und einer 
geeignet langen Verzogerung gestartet und ihre Ge- 
schwindigkeit uber eine geeignete Rampe erhoht, wie 
dies im Zusammenhang mit der Figur 3 fur die Einlauf- 
zylinder und Mitteizy Under des Streckwerkes beschrie- 
ben wurde. 

[0043] Fur eine Anspinnroutine nach der in der Figur 

2 gestricheit dargestellten Variante, ist die Beschrei- 
bung der Figur 3 entsprechend anwendbar. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Ansetzen oder Anspinnen nach ei- 
ner Unterbrechung eines Spinnprozesses in einer 
Spinnstelle einer Spinnmaschine, in welchem 
Spinnprozess ein Fasehdngsgebilde (10*) durch ei- 
nen Verzug mit einem vorgegebenen Wert verfei- 
nert wird, aus dem verfeinerten Faserverband (10) 
durch Drallerteilung ein Gam (11) erzeugt wird und 
das Gam (11) von der Drallerteilung abgezogen 
wird, wobei fur das Ansetzen oder Anspinnen das 
Faserlangsgebilde (10') zwischen einem Verfeine- 
rungseinlauf und einem Verfeinerungsauslauf zer- 
rissen wird, an einem freien Gamende ein sich ver- 
jOngender Gam-Endbereich (1) erzeugt wird, das 
freie Gamende stromaufwarts von der Drallertei- 
lung positioniert wird und ein Faserverband- A n- 
fangsbereich (2) und derGarn-Endbereich (1)*der- 
art zeitlich aufeinander abgestimmt der Drallertei- 
lung zugefuhrt werden, dass sie einander uberlap- 
pend der Drallerteilung unterzogen werden, da- 
durch gekennzelchnet, dass zur Erzeugung einer 
an die Verjungung des Gam-Endbereiches (1) an- 
gepasst zunehmenden Fasermasse im Faserver- 
band-Anfangsberelch (2) der Verzug des Faser- 
langsgebildes (10) in einer Anfangsphase des 
Spinnprozesses von einem erhohten Wert auf den 
vorgegebenen Wert reduziert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass zur Steuerung der Reduktion des 
Verzugs Daten betreffend Lange und Profil des sich 
verjungenden Garn-Endbereiches (1) Oder 
Messdaten eInes die Fasemiasse des Gam-End- 
bereiches (1) on-line reglstierenden Massensen- 
sors verwendet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass zur Reduktion des Verzugs 
die Geschwindigkeit (G.I) des Verfeinerungsein- 
laufs erhoht wird, bis das Verhaltnis der Gescfiwin- 
digkeiten (G.I und G.2) von Verfeinerungseinlauf 
und Verfeinerungsauslauf einen Verzug mit dem 
vorgegebenen Wert ergeben. 

4. Verfahren nach einem der Anspnuche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, dass dieGeschwindigkei- 
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ten (G.2 und G.3) des Verfeinerungsauslaufs und 
des Gamabzugs wahrend der Erhohung der Ge- 
schwindigkeit (G.I) des Verfeinerungselnlaufs kon- 
stant gehalten werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, class die Geschwindtgkei- 
ten (G.2 und G.3) des Verfeinerungsauslaufs und 
des Gamabzugs wahrend der Erhdhung der Ge- 
schwindigkeit (G.l) des Verfeinerungseinlaufs 
ebenfalis erholit werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Reduktion des 
Verzugs durch ein sensorisch ermltteltes Garnen- 
de-Signal (36) inltiiert wird. 



und 42) des Verf einerungsnnittels und die IMittet zum 
Garnabzug fur die Durchfuhrung einer Ansplnnrou- 
tine unabhangig von anderen Teiten antreibbar 
sind. 

5 

13. Spinnstelle nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spinnstelle fur die Initi- 
ierung einer Anspinnroutine einen Garnende-Sen- 
sor (37) aufwelst. 

14. Spinnstelle nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Steuennittel 

(34) fur den Empfang eines Bereitschaftssignals 

(35) und/oder von werteren Daten ausgerustet ist. 
15 sowie zur entsprechenden Anpassung der An- 
spinnroutine. 



7. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 15. Spinnstelle nach einem der Anspriiche 11 bis 14, 
durch gekennzeichnet, dass zur Drallerteilungei- dadurch gekennzeichnet, dass das Mitlel zur 
ne Wirbelstromung venwendet wird. Drallerteilung Dusen (22) aufweist, die zur Erzeu- 

gung einer Wirbelstromung angeordnet sind. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verfeinemng ei- 16. Spinnstelle nach einem der Anspruche 11 bis 15, 
nc Strcckung zwischen aufeinanderfolgenden Zy- dadurch gekennzeichnet, dass das Verfeine- 
linderpaaren (29. 30. 32) ist. 25 rungsmittel ein Streckwerk (28) mit mindestens 

zwei Zylinderpaaren (29, 30, 32) ist und dass die 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- Geschwindigkeit mindestens eines Einlaufzylinder- 
zeichnet, dass die Streckung einen Vorverzug und paars (29) gesteuert erhohbar ist. 

einen Hauptverzug umfasst, wobei der Vorverzug 

wahrend der Reduktion des Verzugs unverandert 5a 17. Spinnstelle nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
bleibt. zeichnet, dass das Streckwerk ein Paar von Ein- 

taufzylindern (29), ein Paar von Mittelzylindem (30) 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- mit Riemchen (31) und ein Paar von Auslaufzylin- 
durch gekennzeichnet, dass die Verfeinerung ei- dem (32) aufweist und dass die Geschwindigkeit 
ne Faservereinzelung durch eine Auflosewaize (41) 35 der Einlaufzylinder (29) und der Mittelzylinder (30) 
umfasst und dass zur Reduktion des Verzugs die mit den Rienrrchen (31) gesteuert erhohbar ist. 
Geschwindigkeit einer das Faserlangsgebilde (10*) 

der Auflosewaize (41) zuspeisenden Speisewaize 18. Spinnstelle nach einem der Anspruche 11 bis 15, 
(40) erhoht wird, dadurch gekennzeichnet. dass das Verfeine- 

40 rungsmittel eine Speisewaize (40) und eine Auflo- 

11. Spinnstelle einer Spinnmaschine mit einem Verfei- sewaize (41 ) aufweist und dass die Geschwindig- 
nerungsmittel, das einlaufseitige und auslaufseiti- keit der Speisewaize (40) gesteuert erhohbar Ist. 
ge, antreibbare Teiie aufweist, mit einem Mittel zur 

Drallerteilung und mit einem Mittel zum Gamabzug 
aus der Drallerteilung, dadurch gekennzeichnet, 45 
dass die einlaufseitlgen Telle (29 und 30, 40) des 
Verfeinerungsmittels unabhangig von anderen Tel- 
len (32, 41 und 42) des Verfeinerungsmittels und 
der Spinnstelle und unabhangig von anderen 
Spinnstellen gesteuert antreibbar sind und dass die ^o 
Spinnstelle ein Steuennittel (34) aufweist. mit dem 
die Geschwindigkelten der einlaufseitlgen Teile (29 
und 30, 40) des Verfeinerungsmittels nach einem 
vorgegebenen Profil oder anhand von sensorisch 
erfassten Daten erhohbar sind. 55 



12. Spinnstelle nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auch auslaufseitige Teile (32, 41 
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